Paring cutter especially for light materials such as plastics, has V-blade 
relieved in leading face and trailing edge and removes single continuous 
cutting for functional- or design objectives 
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Abstract of DE1 9855803 



The knife plate has cutting edges (5) in arrow- 
shaped configuration, meeting in a central tip (4). 1 
A cuttings relief or depression in the leading face 
(6), trails the cutting edges. The thickness of the 
blade is relieved (7) from the workpiece towards 
the rear. 
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® Verfahren und Vorrichtung zum Heratellen einer Fase oder einer Keilnut an einem Vterkstuck 
© Zum Heratellen einer Fase oder einer Keilnut an einem 

Werkstuck wird das Werkstuck bei einem dem Fasen- 

oder Nutverlauf folgenden Langsvorschub spanabhe- 

bend bearbeitet. Urn auf rationelle Weise eine aaubere 

Fase oder Nut zu erhalten, erfolgt die spans bhebende Be- 

arbeitung durch einen Schalvorgang mittels eines Schal- 

m esse re, das mit seiner schneidenbildenden Breitseite 

wahrend dee Langsvorschub es quer zur Vorechubrlch- 

tung ausgerichtet und vorzugswefse Qber einen Gleit- 

schuh zur Bestlmmung der Schnlttlefe der WerkstQck- 

oberflache entlang gefuhrt wlrd. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf cin Verfahren zum Her- 
stellen einer Fase odcr ciner Keilnut an cinem WerkstUck, 
nach dem das Werkstiick bei einem dem Fasen- oder Nut- 
verlauf folgenden Langsyorschub spanabhebend bearbeitet 
wird, sowic auf cin Werkzeug zur DurcfafUhrung des Verfah- 
rens. 

Das spanabhebende Anfasen von Werkstiickkanten er- 
folgt bisher meist durch einen FrEsvorgang nrittels spezieller 
Fraser, was allcrdings nrit einer unerwunschten Staubent- 
wicklung und einem erheblichen Spaneanfall verbunden ist, 
wozu noch kommt, dafi sich mit dem Frasen nur einfacne 
Konturen anfasen lass en. Aufierdem kann beim Frasen nicht 
auf eine bestimmte relative Schnittiefe gegenaber der Werk- 
Btackoberftache bearbeitet werden, so dafi betrachtliche, von 
der Materialdicke abhangige Herstellungstoleranzen in 
Kauf zu nehmen sind. 

Darttber hinaus ist auch schon ein Anfasen dutch einen 
Schneidvorgang miUels schraggestellter Messex oder Scbei- 
benmesser bekannt, welcher Schneidvorgang aber verhalt- 
nismafiig aufwendige Schneidmaschinen verlangt 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der ein gangs geschilderten Art anzugeben, das ein ra- 
tionelles Anfasen von Werkstiicken aus ieicht zerspanbarem 
Material, insbesondere KunststoffeiL, erlaubt und dabei zu 
einer einwandfreien Bearbeitungsqualit&t irmerhalb enger 
Toleranzen fuhrt AuBerdem soli ein zweckmaBiges Werk- 
zeug zur DurchfUhrung dieses \ferfahrens geschaffen wer- 
den. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe dadurch, dafi die span- 
abhebende Bearbeitung dutch einen Schaivorgang mittels 
eines Schalmessers erfblgt, das mit seiner schneidenbiMen- 
den Breitseite wHhrend des Langsvorschubes quer zur \for- 
schubrichtung ausgerichtet und vorzugsweise iiber einen 
Gleitschuh zur Bestiinniung der Schnitttiefe der WerkstUck- 
oberflache entlang gefuhrt wild. Durch den Schaivorgang 
ergibt sich ein sauberer Schalschmtt mit einer von der Mate- 
rialstlrke unabhangigen Schaltiefe, die sich mit Hilfe des 
auf der WerkstOckoberflache aufsetzenden Gleitschuhs und 
der genauen Justiexung des Schalmessers diesem Gleitschuh 
gegenttber einhalten lafit Auf Gnind des Schalens entsteht 
aufierdem ein fortlaufender Span ohne Staubentwicklung, 
der leicht zu entsorgen ist, und neben dem eigentlichen An- 
fasen von Werkstilckkanten konnen in gleicher Weise auch 
Keilnuten in die WerkstOckoberflache geschnitten werden, 
was eine Oberflachengestaltung nrit speziellen optischen Ef- 
fekten erkubt. Da das Schalmesser urn seine Achse verdreh- 
bar ist und gemHJB dear jeweiligen Vorschubrichtung orien- 
tiert wird, kann ein Fasen beliebig verlaufender Werkstiick- 
kanten oder -konturen durchgefOhrt werden, ohne eine Be- 
eintrSchtigung der Bearbeitungsgute befurchten zu mtissen. 

Wind das Schalmesser wShrend des Schalvorganges einer 
Vibration, insbesondere einer 'Vibration nrit Ultraschallfre- 
quenz unterworfen, reduziert sich die Scrinittkraft und es S5 
sind bei gesteigerter Schnittqualitfit hohere Schnittge- 
schwindigkeiten zu erreichen. AuBerdem wird durch eine 
dem Schmttvorgang uberlagerte Vibration der Entstehung 
von Aufbauschneiden vorgebeugt 

Zum Anfasen der Rander eines aus einem Ausgangsmate- 60 
rial geschnittenen WerkstUckes werden bisher die Kanten 
der bared ts geschnittenen Werkstiicke abgefrast, was den er- 
forderlichen Aufwand weiter erhQht. ErfindungsgemSB wird 
nun der Kontur des WerkstUckes folgend eine Keilnut mit 
der Fase entsprechenden Flanken in das Ausgangsmaterial 65 
geschalt und das Werkstiick dem Nutengrund entlang aus 
dem Ausgangsmaterial geschnitten, so dafi durch die Keil- 
nut gleichzeitig die Rander beider voneinander zu trennen- 
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der Teile angefast werden und sich zus&tzlich durch das Vbr- 
fasen der gesamten Werkstttckkontur eine uberaus prazise 
und geschickte Werkstuckfertigung erreichen laBt. Dabei 
konnen das SchSlen der Keilnut und das Durchschneiden 
5 des Materials in aufbinanderfoLgenden Schritten, aber auch 
gleichzeitig in einem einzigen Bearbeitungsschntt erfolgen. 

Werden aus zwei verschicdenen Ausgangsmaterialien an- 
gefaste Ausschnitte gleicher Umrifiform ausgeschnitten und 
diese wechselseitig in die durch das Ausschneiden entstan- 
10 denen Ausnehmungen der jeweils anderen Ausgangsmate- 
rialien eingesetzt, ergibt sich eine spezielle Anwendungs- 
mQglichkeit des erfindungsgemfiBen Verfahrens zum Her- 
stellen spezieller Bodenbelagsplatten oder Intarsien u. dgL, 
die durch die Aufnahmen der entsprechend unterschiedli- 
15 chen Ausschnitte in ihren Ausnehmungen besondere Zieref- 
fekte mit sich bringen, wobei gleichzeitig gewissermafien 
spiegelbildlich gernusterte Werkstiicke entstehen, 

Ein Schalmesser besteht im wesentlichen aus einem Mes- 
serpiattchen, das eine einem Halterungsansatz gegentlberlie- 
20 gende Schneide aufweist Urn mit einem solchen Schalmes- 
ser das erfindung s gem &J3 e \ferfahren einwandfred durchfQh- 
ren zu konnen, besitzt das MesserplMtichen eine zu einer 
mittigen Spitze zusarnmenlaufende pfeilformige Schneide, 
wobei die Schneide zu einer Breitseite des Messerplatt- 
25 chens, der Vbrderseite, hin ausgerichtet und zwischen einer 
stirnseitigen Freiflache und einer breitseitigen, in eine Span- 
mulde Ubergehenden Spanflache ausgebildet ist Durch den 
Einsatz eines solchen Messerplattchens wird aus der Werk- 
stiickoberflache eine Keilnut herausgeschalt, die zum Anfa- 
30 sen eines WerkstUckes anschliefiend durch einen Trenn- 
schnitt dem Nutengrund entlang zerteilt wird und so jeweils 
die Fasen fur die voneinander getrennten Werksttlckteile bil- 
det Bei Einsatz jeweils des einen oder anderen Schneiden- 
abschnittes der pfeilformigen Schneide konnte auch die 
35 Randkante eines bereits ausgeschnittenen WerkstUckes di- 
rekt angefast werden, wobei auch hier der Fasenwinkel von 
der Pfeilform der Schneide abhangt 

Weist das Messerpltttchen eine normal zur VorderseitB 
hin ausgerichtete Zusatzschneide auf, die ein ruckseidger 
40 rmttigerStegq^sMesserpMttchensbildetundinaxialer^ 
langerung der Spitze der pfeilfbrrrrigen Schneidfi frei vor- 
ragt, kann gleichzeitig nrit dem Schalschmtt ein Trenn- 
schnitt ausgefOhrt werden, wodurch Anfasen und Aus- 
schneiden eines WerkstUckes in einem erfolgL 
45 In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispiels- 
weise veranschaulicht, und zwar zeigen 

Fig. 1 und 2 ein erfindungsgemSfies Schalmesser in Vor- 
deransicht bzw. in Seitenansicht, 

Elg. 3 einen Querschnitt nach der linie ffi-DI der Elg. 1, 
50 die 

Fig, 4a bis c das Anfasen einer Werksttickkante nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren an Hand dreier Verfahrens- 
schritte jeweils im Querschnitt durch ein Werkstiick sowie 
Fig. 5 und 6 ein anderes Ausfiihrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaBen Schalmessers in Vorderansicht bzw. in Sei- 
tenansicht 

Wie in Fig. 1 bis 3 angedeutet, besteht ein Schalmesser 1 
zum Anfasen von Werkstiicken aus leichtzerspanbarem Ma- 
terial oder zum Herstellen einer Keilnut in die Oberflache ei- 
nes solchen WerkstUckes aus einem Messerplattchen 2, das 
gegenOber einem Halterungsansatz 3 eine zu einer mittigen 
Spitze 4 zusarnmenlaufende pfeilformige Schneide 5 auf- 
weist Diese Schneide 5 ist zu einer BreitseitB 6 des Messer- 
plattchen 2, der Vorderseite, hin ausgerichtet und bildet eine 
stirnseidge Freiflache 7 sowie eine breitseidge Spanflache 8, 
die in eine Spanmulde 9 iibergeht 

Um mit diesem Schalmesser 1 auf radonelle Weise die 
Rander eines aus einem Ku nststoffmaterial od. dgL ge- 



DE 198 55 

3 

schmttenen WerkstUckes anzuf asen, wind, wie in Fig. 4a bis 
c angedeutet, zuerst in das Kunststoffinaterial K eine der 
Kontur des WerkstUckes folgende Keilnut N eingesch&t, 
wobei das fiber einen Gleitschuh auf exakte Schnittiefe ge- 
fiihrte Schalmesser 1 mit seiner schneddenbildenden Breit- 5 
seite 6 quer zur Vbrschubrichtung steht und auch entspre- 
cbend der Richtungsfinderung des LSngsvorschubes um 
seine vertikale Achse verdreht wird. Nach dem Schalen der 
Keilnut N wild entlang dem Nutengrund G ein Tiennschnitt 
S mil einem tiblichen Schneidmesser gczogen und aus dem 10 
Kunststofrmaterial K das WerkstQck W geschnitten, das nun 
entsprechend der Nutenflanken an seiner Randkante mit ei- 
ner Pase F versehen ist Da so auch am verbleibenden Mate- 
rialstuck die Randkante angefast wird, weist das nachste, 
aus dem Kunstttoflmaterial K geschnittene WerkstQck im 15 
Bereich dieses Schnittrandes bereits eine Fase auf, wodurch 
sich eine rationeUe Herstellung solcher Werkstiicke errei- 
chenlaBt 

Gemfifi dem AnsfQhrungsbeispiel nach Fig. 5 und 6 kann 
das Messerplattchen 2 auch noch mit einer normal zur Vor- 20 
derseite 6 bin ausgerichteten Zusatzschneide 10 ausgestattet 
sein, die von einem mitogen Steg U an der Riickseite des 
Messerplattchens 2 gebildet wird und in axialer Verlange- 
rung der Spitze 4 der Schneide 5 frei vorragt, so daS gleich- 
zeitig mit dem Schalen der Keilnut auch der Trennschnitt 25 
zum Durchschneiden des KunststorTmaterials erfolgt und 
Ausschneiden und Anfasen des WerkstUckes in einem einzi- 
gen Bearbeitungsschritt vorgenommen werden. 

Patentansprttche 30 

1. Verfahren zum Herstellen einer Fase oder einer 
Keilnut an einem Werkstuck aus Kunststofi; nach dem 
das Werkstilck bei einem dem Fasen- oder Nutverlauf 
folgenden Langsvorschub spanabhebend bearbeitet 35 
wird, dadurch geltennzeichnet, dafi die spanabhe- 
bende Bearbeitung durch einen Schalvorgang mittels 
eines Schalmessers erfolgt, das mit seiner schneiden- 
bildenden Breitseite wahrend des Langsvorschubes 
quer zur Vbrschubrichtung ausgerichtet und vorzugs- 40 
weise iiber einen Gleitschuh zur Bestimmung der 
Schnittiefe der Werkstiickoberflache entlang gefuhrt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenrizeich- 
net, dafi das SchMknessex wahrend des Schalvorganges 45 
einer Vibration, insbesondere einer Vibration mit Ul- 
traschallfrequenz unterworfen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 zum Anfasen der 
Rander eines aus einem Ausgangsmaterial geschnitte- 
nen WerkstUckes, dadurch gekennzeichnet, dafi der SO 
Kontur des WerkstUckes folgend eine Keilnut mit der 
Fase entsprechenden Flanken in das Ausgangsmaterial 
geschall und das Werkstilck dem Nutengrund entlang 
aus dem Ausgangsmaterial geschnitten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 55 
net, dafi aus zwei verschiedenen Ausgangsmaterialien 
angefaste Ausschnitte gleicher Umrifiform ausge- 
schmtten und diese wechselseitig in die durch das Aus- 
schneiden entstandenen Ausnehmungen der jeweils an- 
deren Ausgangsmaterialien eingesetzt werden. eo 

5. Schalmesser zur Durdifunrung des Verf ahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, mit einem Messerplatt- 
chen, das eine einem Halterungsansatz gegenUberiie- 
gende Schneide aufweist, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Messerplattchen (2) eine zu einer mittigen Spitze 65 
(4) zus arnmenkuf ende pfeilforarige Schneide (5) be- 
sitzt, wobei die Schneide (5) zu einer Breitseite (6) des 
Messerplattchens (2), der Vorderseite, bin ausgerichtet 
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und zwischen einer stirnseitigen Freiflache (7) und ei- 
ner breitseitigen, in eine Spanmulde (9) tibergehenden 
Spanfl ache (S) ausgebildet ist. 
6. Schalmesser nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Messerplattchen (2) eine normal zur 
VordBrseite (6) hin ausgerichtete Zusatzschneide (10) 
aufweist, die ein ruckseitiger mittiger Steg (11) des 
Messerplattchens (2) bildet und in axialer Verlange- 
rung der Spitze (4) der Schneide (5) fret vorragt 
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